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第 5 章では，片面キーホール型製管溶接のさらなる高速化のために，高エネルギー密度熱源である CO2 レーザの採
用を提言しており，高周波予熱の併用によってもたらされる突合せ形状の改善がピード形成現象に大きく影響するこ
とを定量的に明らかにしている。また，レーザ出力 5kW の高周波予熱レーザ法では従来のプラズマアーク製管溶接法


























だしている。結果として，レーザ出力 5kW の高周波予熱レーザ法では従来のプラズマアーク製管溶接法の 4
倍，レーザ、出力25 kW では20倍の速度が得られることを明らかにしている。
以上のように，本論文は片面キーホール型製管溶接法の限界速度を支配しているビード形成現象を明らかにすると
ともに，現時点で最も高い能率を有する片面キーホール型製管溶接法として高周波予熱レーザ製管溶接法を提案して
いる。また，この新しい製管溶接法はステンレス溶接鋼管を対象にして既に実用化を完了しており，今後さらに適用
鋼種，適用サイズの拡大が期待される。これらの成果は溶接工学，生産加工工学の発展に寄与するところ大である。
よって本論文は博士論文として価値あるものと認める。
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